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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zur Herstellung von Rohren mit Abschnitten untarschiedlicher Wanddicke 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Rohren mit Abschnitten untarschiedlicher Wanddicken eus 
einem anfangs ebanen Blech, bei dem zunachst eine geziette 
walzende Verformung das Biechs mit in Waizrichtung (WR) 
bereichsweise wechselnden Blechdicken (S.-SJ vorgenom- 
men wird. Durch die gezielte partielie Wanddickenreduktion 
waist das Blech (1) Bereiche (2-5) auf , die auf die jeweitigen 
Belastungen und Spannungsspitzen abgestimmt sind, denen 
ein Rohr bzw. ein aus dem Rohr gefertigtes Konstruktions- 
element durch die Verwendung im praktlschen Einsatz 
unteriiegtL Nach der Wanddickenreduktion wird das gewalz- 
te Blech (1) zugeschnltten, zu einem Rohr umgeformt und 
enttang der StoBkanten gefugt. Besonders vorteilhaft eignet 
m sich d8s Verfahren zur Herstellung von Rohren als Zwischen- 
produkt zur Herstellung von Kraftfahrzeugbauteilen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zur Herstellung 
von Rohren mit Abschnitten unterschiedlicher Wand- 
dicke aus einem anf angs ebenen Blech. 

Durch die DE 33 43 709 Al gehort ein Verfahren zur 
Formung von Rahmenteilen fur Kraftfahrzeuge zum 
Stand der Technik, bei dem ein Metallblech zunachst so 
gewaizt wird, daB parallele Vertiefungen gebildet wer- 
den. Diese unterschiediichen Wanddicken sollen sich da- 
durch ergeben, daB die Walze im Durchmesser unter- 
schiedlich groBe Abschnitte hat 

Das gewalzte Metallblech wird anschlieBend zuge- 
schnitten und die einzelnen Stficke in Langsrichtung ge- 
bogen. Auf diese Weise konnen Rahmenteile geschaf f en 
werden, die im Querschnitt zwar unterschiedliche 
Wanddicken haben, jedoch fiber die LSnge gesehen 
stets gleich bleibende Querschnitte aufweisen. Es ist 
nicht mdglich, in Langsrichtung der Rahmenteile in der 
Wanddicke partiell reduzierte Bereiche zu schaff en, urn 
den jeweiligen 6rtlichen Spannungsspitzen gezielt 
Rechnung zu tragea Hierauf zielt jedoch die Erfindung 
ab. 

Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der Tech- 
nik die Aufgabe zugrunde, ein wirtschaftliches Verf ah- 
ren zur Herstellung von material- und gewichtssparen- 
den Rohren zu schaffen, insbesondere als Zwischenpro- 
dukt fQr Bauteile, die fiber ihre Lange gesehen unter- 
schiediichen Belastungen ausgesetzt sein konnen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB. durch ein Ver- 
fahren gelost, bei dem eine gezielte walzende Verfor- 
mung des Ausgangsblechs mit in Walzrichtung be- 
reichsweise wechselnden Blechdickeh vorgenommen 
wird AnschlieBend wird das gewalzte Blech bedarfsge- 
recht beschnitten. Das so ehtstandene Zwischenprodukt 
wird dann zu einem Rohr geformt und entlang der StoB- 
kahten f ugetechnisch verbundeh. . 

Auf diese Weise kann ein Rohr hergestellt werden, 
welches in Langsachsrichtung Abschnitte unterschiedli- 
cher Wanddicke aufweisi Dieses bereichsweise wand- 
dickenreduzierte Rohr wird fur die Herstellung von 
Bauteilen verwendet, die unter auBerer Belastung ste- 
hen, bei denen aber die auftretenden Spannungen auf- 
grund der Bauteilkonstruktion verteilt fiber das Bauteil 
in unterschiedlicher H6he vorliegen. Beispiele fur derart 
unterschiedlich stark belastete Bauteile sind Karosserie- 
teile oder Fahrwerkskomponenten von Kxaftfahrzeu- 
gfcn. Werden die Bauteile nach der Maximalbeiastung 
dimensioniert, fuhrte dies bisher nicht nur zu einem un- 
notigeri Materialeihsatz, sondern vor allem auch zu ei- 
nem unnotigen Gewicht Diese Nachteile werden erfln- 
dungsgemSJJ dadurch vermieden, daB die Rohre, die zur 
Herstellung der Bauteile verwendet werden, entspre- 
chend der spateren Belastung in den einzelnen Berei- 
chen der Bauteile unterschiedlich dimensioniert sind. 
Damit wird man den zu erwartenden spateren Belastun- 
gen gerecht und kann darfiberhinaus auch Material und 
damit Gewicht einsparen. 

ZweckmaBigerweise wird als Ausgangsmateriai ein 
Metallblech eingesetzt mit einer der groBten Wanddik- 
ke des zu fertigenderi Rohrs entsprechenden Dicke. 
Selbstverstandlich kann aber auch das Ausgangsmateri- 
ai mit einem entsprechenden ObermaB bereitgesteilt 
werden. Vorteilhaft wird das Ausgangsmateriai von ei- 
nem Coil abgezogen und der walztechnischen Weiter- 
verarbeitung zugeffihrl 

Auf die spatere Verwendung der hergestellten Rohre 
abgestimmt erfolgt dann eine gezielte partieDe Wand- 


dickenreduktion durch Walzen. In diesem Zusammen- 
hang erlaubt es die Erfindung durchaus, die Walzrich- 
tung den jeweiligen Konfigurationen des spateren 
Rohrs anzupassen. Dabei konnen die Ausgangsbleche 
5 auch zweimal oder ggf. mehrfach in verschiedenen Rich- 
tungen partiell gewaizt werden. Dadurch kann die je- 
weilige Dicke entsprechend den Erfordernissen beliebig 
auch stufenweise variiert werden. Verschiedene Ab- 
streckraten und unterschiedliche Obergangsbereiche 
to zwischen den dickeren und dfinneren Bereichen sind 
moglich. Die Obergange von einem Blechdickenbereich 
zum anderen konnen stuf enlos oder gestuft sein. 

Das Walzen kann in einem Zweiwalzengerust erfol- 
gen. Durch Variation der Walzengeometrie im Walzen- 
15 einlauf kann die Symmetrie bezuglich der Mittelquer- 
ebene in vorgebbaren Grenzen beeinfluBt werden. 

Das so gezielt yerformte Blech weist bewuBt variie- 
rende Querschnitte auf, urn entsprechend dem Einsatz- 
fall dfiversen Bereichen genau diejenigen Wanddicken 
20 zu vermitteln, welche auf die jeweiligen Belastungen 
und damit auch die ortlich voneinander abweichenden 
Spannungsspitzen abgestimmt sind, denen diese Berei- 
che im praktischeh Einsatz ausgesetzt werden* 

Im AnschluB an die walztechnische Verformung wird 
25 das Blech auf MaB geschnitten, um die Langsachse zu 
einem Rohr umgeformt und endang der StoBe ffigetech- 
nisch verbunden. Dies geschieht ublicherweise durch 
VerschweiBen der StoBe. Hierzu stehen unterschiedli- 
che Verfahren zur Verfugung, beispielsweise Laser-, 
30 Schutzgas-, Induktiv- oder WiderstandsschweiBen. 

Da mit dem Abstreckverfahren sowohl symmetrische 
als auch stark uiisymmetrische Geometrien erzeugt 
werden konnen, empfiehlt es sich, die mit den weniger 
stark ausgebildeten Absatzen versehene Seite oder die 
35 annahernd glatt ausgebildete Seite auf die AuBenseite 
des Rohrs zu legen. 

Nach den Merkmalen des Anspruchs 2 kann das ge- 
walzte Blech vor der umformtechnischen Weiterverar- 
beitung in parallel zur Walzrichtung verlaufende Blech- 
40 streifen geteilt werden. Auf diese Weise lassen sich aus 
einer groBen Ausgangsplatine mehrere Rohre gleicher 
Konflguration herstellen. 

Die Umformung der Bleche oder Blechstreifen zu 
Rohren kann in einem Einrollwalzwerk vorgenommen 
45 werden. Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform 
sieht vor, aus den gewalzten Biechen in einem Gesenk 
zunachst- ein Halbkreisprofil zu pragen und anschlie- 
Bend in einem weiteren Prageschritt die Fertigformung 
zum Rohr vorzunehmen. 
so Im Bedarfsf all kann auch eine Teilung eines Rohrs in 
kurzere Langenabschnitte vorgenommen werden. 
' Besonders vorteilhaft eignet sich das Verfahren zur 
Herstellung von Rohren fQr die Herstellung von Kraft 
fahrzeugbauteilen. 
55 Die Erfindung ist nachfolgend mit Bezug auf die 
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 in perspektivischer Darstellungsweise ein ab- 
gestrecktes Blech mit bereichsweise unterschiediichen 
Blechdicken; 

go Fig. 2 ein Blech gemaB der Fig. 1 in der Draufsicht; 
Hg. 3 eine weitere Ausffihrungsform eines Blechs in 
der Seitenansicht und 

Fig. 4 den Umformvorgang einer Flatine zu einem 
Rohr in drei Teildarstellungen. 
65 In der Fig. 1 ist ein Ausschnitt eines Blechs 1 darge- 
stellt, bei dem durch eine gezielte walzende Verformung 
Bereiche 2—5 abgestreckt worden sind mit in Walzrich- 
tung WR wechselnden Blechdicken S2 bis S5. 
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In den Obergangsbereichen 6, 7 und 8 gehen die Be- 
reiche 2—5 jeweils durch eine Schrage 9, 10, 11 nahezu 
stuf enlos ineinander fiber. 

Auf der Unterseite 12 weist das Blech 1 eine anna- 
hernd glatte Oberflache 13 auf. 

Die Fig, 2 zeigt ein Blech 1 in der Draufsicht Bei dem 
verfonnten Blech 1 weisen die Bereiche 2—5 gezielt 
solche Wanddicken aiif, die abgestimmt sind auf die je- 
weiligen Belastungen und Spannungsspitzen, dehen ein 
aus dem Blech 1 gefertigtes Rohr unterliegt bzw. die 
sich aus dessen praktischer Verwendung als Konstruk- 
tionsbauteil ergeben. 

In der Fig. 3 ist ein Blech 14 dargestellt, welches fiber 
eine unsymmetrische Geometrie verfugt, bezogen auf 
seine Mittelquerebene MQ mit Bereichen 15—18 unter- 
schiedlicher Blechdicke Sis-Sis. Sowohl die Oberseite 
19 als auch die Unterseite 20 vom Blech 14 variieren 
dementsprechend stufenweise in unterschiedlichen Ab- 
s treckrat en. 

Da die Oberflache 19 die groBeren Abstufungen auf- 
weist, wird die Umformung des Blechs 14 zu einem Rohr 
zweckmaBigerweise so vorgenommen, daB die Obersei- 
te 19 die Innenseite des Rohrs und die Unterseite 20 die 
AuBenseite des Rohrs bilden. , 

Die Herstellung eines Rohrs aus einer Platine 21 ist 
anhand der Fig. 4 technisch generalisiert beschrieben. 

Auf diese Weise lassen sich Rohre wirtschaftlich und 
mit hoher Geriauigkeit herstellen. Vor der Umformung 
zum Rohr ist die anfangs ebene Platine bereichsweise in 
ihrer Wanddicke walzend reduziert und anschlieBend 
entsprechend beschnitten worden. Die unterschiedliche 
Dimensionierung der Wanddicke ist auf die spatere Be- 
lastung des weiter verarbeiteten Rohrs im praktischen 
Betrieb abgestimmt 

Die Platine 21 wird in eine Matrize 22 eingelegt (Fig. 
4, oben) und durch einen Stempel 23 belastet, wie dies 
durch den Pfeil F angedeutet ist Dabei wird die Platine 
21 in die Matrizenform 24 gezwungen und ein Halb- 
kreisprofil 25 geprSgt (Fig. 4, Mitte). 

Im nachsten Schritt erfolgt die Umformung zu einem 
Rohr 26 in der Matrizenform 24 mit Hilf e des Stempels 
27, der eine entsprechend auf das Rohr 26 abgestimmte 
Konfiguration mit einer Gegenf orm 28 aufweist (Fig. 4, 
unten). 

Im AnschluB daran werden die StoBkanten 29, 30 mit- 
tels automatischem LaserschweiBens mit Nahterken- 
nung und -nachfuhrung geffigt 

Das so f ertiggestellte Rohr 26 steht dann fur die wei- 
tere Verarbeitung zur Verffigung. Es weist in Achsrich- 
tung Abschnitte mit unterschiedlichen Wanddicken auf. 
Diese Konfiguration ist prazise abgestimmt auf die spa- 
tere Verwendung des Rohrs und die dabei auftretenden 
Belastungen und Spannungen, deiien das Rohr 26 dann 
unterliegt 
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Patentanspruche 

1. Verfahreh zur Herstellung von Rohren mit Ab- 
schnitten imterschiedlicher Wanddicke aus einem 
anfangs ebenen Blech, gekennzeichnet durch fol- 
gende MaBnahmen: 

a) gezielte walzende Verformung des Blechs 
mit in Walzrichtung (WR) bereichsweise 
wechselnden Biechdicken (s2— S5; S15— Sis), 

b) Zuschneiden des gewalzten Blechs (1, 14), 

c) Umformung des gewalzten Blechs (1, 14, 21) 
zum Rohr (26) und 

d) Fugen der StoBkanten (29, 30). 

2. Verfahren nach Ansprudi 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das gewalzte Blech (1) vor der Umfor- 
mung in parallel zur Walzrichtung (WR) verlaufen- 
de Streifeh geteilt wird und die Streifen entspre- 
chend den MaBnahmen c) und d) weiter verarbeitet 
werden. 

3. Rohr (26) mit in Achsrichtung unterschiedliche 
Wanddicken aufweisenden Abschnitten als Zwi- 
schenprodukt zur Herstellung mindestens eines 
Kraftfahrzeugbauteils. 
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